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Señores Miembros del Jurado:  
  
  
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo 
presento ante ustedes la Tesis titulada “CICLO DE DEMING PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE CALZADOS KI SPORT EN EL AÑO 2017”,  
la misma que someto a vuestra consideración y espero cumpla con los requisitos de aprobación 
para obtener el Título Profesional de Ingeniero Empresarial.  
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Se implementó el Ciclo de Deming en el proceso productivo con el objetivo de incrementar 
la productividad en la empresa de calzados Ki Sport en la ciudad de Lima en el año 2017. 
El ciclo de mejora continua se aplicó en cada uno de los procesos de fabricación, 
utilizándose fichas de control y capacitación al personal con la finalidad de motivar e 
incentivar el compromiso, ya que estas dos últimas son algunas de las causas que generan 
la baja productividad. Se realizó un estudio pre experimental en el proceso productivo de la 
empresa, se tomó una muestra de datos de productividad 30 días antes y 30 días después de 
la implementación, obteniéndose como resultado un incremento altamente significativo de 
4% en la eficiencia y 5% en la eficacia (p<0,01 con la prueba de Wilcoxon) y 7% en la 
productividad (p<0,01 con la prueba de T de Student, por lo que concluyó que el Ciclo de 
Deming mejoró significativamente la productividad en la empresa de calzados Ki Sport en 














The Deming Cycle was implemented in the productive process with the objective of increasing 
productivity in the Ki Sport shoe company in the city of Lima in 2017. The continuous 
improvement cycle was applied in each of the manufacturing processes, using control cards 
and training to staff in order to motivate and encourage commitment, since these last two are 
some of the causes that generate low productivity. A pre-experimental study was carried out 
in the production process of the company, a sample of productivity data was taken 30 days 
before and 30 days after the implementation, obtaining as a result a highly significant increase 
of 4% in efficiency and 5% in the effectiveness (p <0.01 with the Wilcoxon test) and 7% in 
the productivity (p <0.01 with the Student's T test, reason why it concluded that the Cycle of 
Deming significantly improved the productivity in the company of footwear Ki Sport in the 
year 2017.  
  
 Keywords: Continuous improvement cycle, 
productivity  
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1. INTRODUCCIÓN  
 
1.1. Realidad problemática  
  
  
La industria del calzado es uno de los sectores de gran importancia, ya que actualmente 
la población a nivel mundial hace uso de zapatos ya sea por moda o necesidad; de modo que 
ha ido evolucionando, por ello para la fabricación de estos se tiene en cuenta: la distribución 
geográfica, la calidad y la tecnología buscando de esta manera la ventaja competitiva.   
Grandes compañías de este sector han sido afectadas por la competencia y otras han 
fracasado por no anticiparse a esta, frente a esta situación muchas de estas industrias han 
optimizado costos de producción, implementando tecnología y cambiando los insumos 
para la fabricación de zapatos, con ello logrando que los precios sean bajos y 
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competitivos. China es uno de los países que mayor exporta, debido a los grandes 
volúmenes que venden a bajo precio.  
  
Durante el 2016, el comercio peruano de calzado, estuvo concentrado en diez países. En 
cuanto las importaciones, el 91,8% de las compras de calzado se centran en cinco países 
(1) China: 54,2%, (2) Vietnam: 18,8%, (3) Brasil: 10,2%, (4) Indonesia: 7,0% y (5) 
India: 1,6%. (Instituto de Estudios Económicos y Sociales , 2016).  
  
El mercado nacional ha mostrado como resultado decrecimiento en este sector. Ante 
esta situación los fabricantes peruanos se han visto en la obligación de bajar el precio de 
su producto teniendo como consecuencia la disminución de sus costos de producción, 
afectando en la calidad de los insumos para la fabricación, ya que de esta manera puedan 
competir con los precios de la competencia. (Instituto de Estudios Económicos y 
Sociales , 2016).  
  
  
Actualmente la empresa de calzados Ki Sport ha presentado problemas como es: la baja 
productividad ocasionándoles demoras a las fechas de entrega de pedidos trayendo como 
consecuencia pérdidas de clientes y baja calidad en sus productos. En este proyecto se 
enfocará en mejorar la Productividad implementando el Ciclo de Deming en la empresa 
Ki Sport.  
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Figura 1.DOP Fabricación de un calzado  
. Fuente: KI SPORT  
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1.2. Trabajos previos  
Con referencia al proyecto de investigación, se ha encontrado diferentes antecedentes 
que guardan relación con el tema que se está tratando, y servirán de base en el presente 
estudio.  
  
Antecedentes internacionales  
Lobo (2012) en su trabajo de investigación titulado: “Mejoras en los procesos 
productivos de una fábrica de calzados con el uso de herramientas de la calidad de la 
escuela japonesa”, presentada para el título de Maestría en calidad industrial en la 
Universidad Nacional de San Martin, Argentina. El objetivo principal es la aplicación 
de las herramientas de calidad para lograr la mejora continua de su nivel de calidad y 
productividad, obteniéndose como resultado aumento de 20.66% de la capacidad 
productiva utilizada y mejoras en los índices de calidad en la empresa Grinlop S.A. Este 
estudio ayudara para mejorar la Productividad ya que utiliza las herramientas que hace 
uso esta investigación.  
  
Yarto (2010) en su tesis: “Modelo de Mejora Continua en la Productividad de Empresas 
de Cartón Corrugado del Área Metropolitana de la Ciudad de México”, presenta en el 
instituto Politécnico Nacional, México. El objetivo principal de esta investigación 
involucrar al personal como medida de mejora continua relacionándolo con la 
productividad, con el propósito de desarrollar un modelo estratégico para el incremento 
del rendimiento, teniendo como resultado que la capacitación en la empresa y el 
compromiso de gerencia son los factores más relevantes para que se dé la mejora 
continua e incremente la productividad. La presente tesis aportara en mejorar el 
rendimiento teniendo en cuenta el capital humano de la empresa.  
  
Castillo (2014) en su tesis de investigación titulada: “Diseño de investigación del 
incremento de productividad en la unidad de ventas industriales de una empresa 
comercializadora de adhesivos, mediante el modelo de Gestión”, presentada en la 
Universidad de San Carlos de Guatemala para obtener el título de ingeniería industrial, 
cuyo objetivo principal es detallar el enfoque basado en procesos como modelo de 
gestión que permita a la empresa en estudio incrementar la productividad dando como 
resultado que el Ciclo de Deming ayudara de manera efectiva a monitorear el proceso 
de venta industrial. Esta investigación será de apoyo en la metodología del proyecto.  
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Chongwatpol (2006) en su tesis titulada:”Implementing Continuos Process improvement 
methods in a mid-size Plastic Company”, presentada en la Universidad Wisconsin Stout. 
El objetivo principal es crear las posibles soluciones y hacer recomendaciones para el 
continuo plan de mejora, cuyo resultado fue que en los meses posteriores a la 
implementación hubo disminución de defectos de 50%, 36% y 31%. Este estudio servirá 
de apoyo ya que hace uso de una de las herramientas que hace uso este trabajo.  
Myronenko (2012) en su trabajo de investigación titulada: “Productivity – measurement 
and improvement”, en su tesis de Maestría de Ciencias. El objetivo principal es analizar 
la productividad del personal y las propuestas de desarrollo empresarial para 
incrementar su productividad, cuyo resultado fue que aumenta la productividad cuando 
disminuye la proporción de trabajo vivo y la proporción de trabajo materializado 
aumenta. Este crecimiento ocurre en tal forma en que se reduce la cantidad total de 




Antecedentes nacionales  
  
  
Álvarez y otros (2016) en su tesis: “Mejoramiento de la productividad a base de un 
modelo de Mejora Continua en una Empresa de Calzados”, cuyo objetivo principal fue 
implementar el Ciclo de Deming para obtener el impacto que se obtiene después de esta, 
dando como efecto el incremento de la productividad de 0,0148 pares/soles a un 0,0174 
pares/soles, equivalente a un 17,52%, es decir, un ahorro de 10,05 soles / par teniendo 
como costo final de 57,32 soles/par. (Álvarez Sánchez, y otros, 2016). Esta tesis servirá 
de apoyo porque hace referencia al tema realizado en esta presente investigación usando 
la herramienta PHVA.  
Reyes (2015) en su tesis titulada: “Implementación del ciclo de mejora Continua  
Deming para incrementar la productividad de la empresa calzados León en el año 
2015”, cuyo objetivo principal es implementar el Ciclo de Deming con la finalidad de 
incrementar el rendimiento de la empresa y eliminar las causas primarias de su baja 
productividad, obteniendo como resultado después de la implementación mejorar la 
productividad de mano de obra en 25% y la productividad de la materia prima en 4%.  
Por ello haremos uso de esta tesis que demuestra que se puede mejorar la productividad 
después de la implementación y que es válida en cualquier tipo de empresa.  
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Flores y otros (2015) en su tesis titulada: “Aplicación de la metodología PHVA para la 
mejora de la productividad en el área de producción de la empresa KAR & MA S.A.C”, 
tiene como objetivo principal aplicar la metodología del Ciclo de Deming con la 
finalidad de mejorar la productividad, obteniéndose como resultado la mejora de la 
productividad global de 0.213 a 0.219 paquetes/sol, representando un aumento 2.3% con 
respecto al aprovechamiento a los recursos usados, también la disminución de costos de 
4.69 a 4.58 soles/paquete y un ahorro promedio anual de S/. 20,209. (Flores Guivar, y 
otros, 2015). Este trabajo servirá de apoyo para profundizar la metodología PHVA para 
continuar mejorando los procesos de la empresa.  
Leiva y Padilla (2016) en su tesis titulada: “Modelo de Gestión de procesos por el Ciclo 
de Deming para mejorar la productividad de la empresa Calzados Sharon del distrito  
El Porvenir 2016”, para obtener el grado de título cuyo objetivo es establecer un modelo 
de Gestión de procesos por el Ciclo de Deming para mejorar la productividad, en 
conclusión, la aplicación de la Gestión de procesos ayudo a mejorar el modelo de trabajo 
de los colaboradores, con el apoyo del Ciclo de Deming se halló problemas y se dio la 
solución además se disminuyó tiempos y la producción del trabajador aumento (Leiva 
Llicán , y otros, 2016). Esta tesis apoyara en seguir el modelo planteado para así mejorar 
su eficacia, eficiencia y productividad adaptándose a los cambios que puede ocurrir.  
Villaverde (2012) en su tesis titulada: “Propuesta de implementación de los 14 
principios del Dr. Deming en una empresa de envases y envolturas plásticas”, para 
obtener el grado de Ingeniero Industrial cuyo objetivo es proponer la implementación 
de los principios del Dr. Deming para mejorar la calidad en la organización y desarrollar 
un plan piloto en alguno de los procesos de producción más críticos teniendo como 
resultado que la implementación del Sistema de Gestión de Calidad basado en Deming 
es muy práctica y se puede desarrollar a muy bajo costo en cualquier organización, ya 
que se enfoca en un cambio de la cultura organizacional y de la aplicación de los 
principios claves del éxito empresarial. La presente tesis servirá de apoyo y justificará 
el uso de esta herramienta.  
1.3. Teorías relacionadas al tema  
  
  
A continuación, se presenta las teorías que se hará uso en este proyecto, por ello se 
definirán diversos conceptos que serán de ayuda para conocer y de tomar decisiones, así 
también mejorar las debilidades de la empresa.  
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1.3.1 Ciclo de Deming  
  
  
Para Pérez, y Múnera (pág. 90 2007), el Ciclo de Deming o PHVA “es un ciclo que 
se desarrolla dentro de la organización y el sistema de procesos como un todo ya que 
se encuentra asociado con la panificación, implementación, control y mejora 
continua, tanto en la realización de producto como en otros procesos del sistema de 
gestión de calidad”. Por otra parte Gutiérrez (2010 pág. 120) manifiesta que “El ciclo 
PHVA es de gran utilidad para estructurar y ejecutar proyectos de mejora de calidad 
y productividad en cualquier nivel jerárquico de una organización”.  
 
Figura 2.Ciclo de mejora continua.  
Fuente. http://calidadafacemepico2016ii.wikidot.com/el-ciclo-de-mejora-pdca  
  
  
a) Fases del ciclo de Deming  
Según Correa de Molina (2004 pág. 70) el Ciclo de Deming presenta 4 fases:  
FASE I: Planificación:  
En esta primera fase se debe preguntar cuáles son los objetivos que se quieren 
alcanzar y se debe elegir los métodos adecuados para lograrlo. (Cuatrecasas, 2010 
pág. 65). Para Correa de Molina (2004 pág. 64) esta fase se puede definir como:  
  
“En la planificación se identifica el problema y se definen sus características en el 
marco de su actuación preliminar (diagnóstico), en donde se elabora colectivamente un plan de 
actuación estratégico, orientado por algunas hipótesis, las cuales se fundamentan en hechos y datos”.   
Para Deming (1989 pág. 149), en esta etapa:  
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“Se identifica cuáles son aquellas actividades de la organización susceptibles de 
mejora y se fijan los objetivos a alcanzar al respecto. La búsqueda de posibles mejoras 
se puede realizar con la participación de grupos de trabajo, escuchando las opiniones 
de los trabajadores, buscando nuevas tecnologías, entre otros procedimientos”.  
  
  
FASE II: Hacer:  
Para Deming (1989 pág. 150) en esta etapa:  
  
“Se ejecutan los cambios necesarios para efectuar las mejoras requeridas. Es conveniente 
aplicar una prueba piloto a pequeña escala para determinar el funcionamiento antes de 
hacer cambios a gran escala”.  
Para Correa (2004 pág. 60) en esta fase “se ejecuta lo planeado cuidando que las 
acciones se desarrollen de acuerdo a lo previsto”. Complementando lo anterior para 
Cuatrecasas (2010 pág. 64) en esta fase corresponde; “a la formación y educación de 
las personas empleadas para que adquieran un adiestramiento en las actividades y 
actitudes que han de realizar”.  
  
FASE III: Verificación:  
Fase en donde se verifica y se controla los efectos y resultados que surgen luego de 
aplicar las mejoras planificadas (Cuatrecasas, 2010 pág. 65) así mismo Correa de 
Molina (2004 pág. 64) menciona que “se realiza una confrontación entre lo obtenido 
con lo planificado, desarrollando una evaluación tanto del proceso como de los 
resultados, con la finalidad de completar el cuadro causal confiable de los aciertos y 
errores”.  
Según Deming (1989 pág. 150) la etapa de verificación es:  
“Una vez realizada la mejora, se procede a un período de prueba para verificar su buen 
funcionamiento. En caso que la mejora no cumpla con las expectativas iniciales se realiza 
modificaciones para ajustarla a los objetivos esperados”.  
  
FASE IV: Actuación:  
Para Deming (1989 pág. 151) esta etapa significa que:  
“Luego del periodo de prueba se estudian los resultados y se comparan estos con el 
funcionamiento de las actividades antes de haber sido implantada la mejora. Si los 
resultados son satisfactorios se implantará la mejora en forma definitiva y a gran 
escala en la organización; pero si no lo son habrá que evaluar si se hará cambios o si 
se descarta la mejora”.  
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Según Correa de Molina (2004 pág. 65) “se toman las decisiones necesarias para 
enfrentar con decisión las debilidades y/o errores y la consolidación de las fortalezas”.  
Mientras que para Cuatrecasas (2010 pág. 65) se trata de “formalizar el cambio o 
acción de mejora de forma generalizada introduciendo de forma generalizada en los 
procesos o actividades”.  
  
b) Dimensiones de Ciclo de Deming  
  
  
Para la presente tesis el ciclo de Deming presenta 3 dimensiones:  
  
1. Planeación:  
Para Torres Hernandez y Torres Martinez (2014 pág. 97) planeación significa: 
formular los medios alternativos para llenar los vacios que van a ser llenados, se 
evalua y seleccionan los medios (estrategias).  
  
Para esta dimensión involucra las fases de Planear y Actuar del ciclo que sera medido 




2. Control:  
Según la Escuela de organización industrial (2011 pág. 9):  
El control es la necesidad en cualquier actividad humana. Sin entrar en aspectos 
políticos, Lenín siempre decia “La confianza es buena, el control mejor”.  
Para esta dimensión involucra las fases Hacer y Verificar sera medido de la siguiente 
formula:  
 
   
3. Indicador de mejora  
  
  
Según (Heredia Álvaro, 2001) indica que “Para alcanzar altos niveles de eficacia la 
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alcanzar y mantener ventajas competitivas. [...] La voluntad de mejorar debe de estar 







1.3.2 Productividad.  
  
  
Para Deming (1989 pág. 143), “productividad es la razón aritmética de producto a 
insumo, dentro de un período específico con la debida consideración de la calidad”. 




Según Gutiérrez (2010 pág. 21) la productividad es “el cociente formado por los 
resultados logrados y los recursos empleados”.  
   
Para López (2013) “es la forma más eficiente para generar recursos midiéndolos en 
dinero para hacer rentables y competitivos a los individuos y sus sociedades”.  
Por otro lado, Cruelles (2012 pág. 10), indica para llegar a un trabajo productivo deben 
de estar comprometidos todos los niveles de la organización, tanto en su acción interno 
como en su interacción con su entorno, ésta debe de dar las condiciones y recursos para 
que los grupos de trabajo trabajen de manera productiva.  
Según Gutiérrez (2010 pág. 22) las “características claves y principales de la 
productividad consiste en evaluar la capacidad de un sistema para elaborar los productos 
que son requeridos y a la vez el grado en que aprovechan los recursos utilizados, es decir, 
el valor agregado”.  
  
1.3.2.1 Tipos de productividad  
  
Según los autores Carro y Gonzáles (2008) existe varias alternativas para expresar la 
productividad:  
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1. Productividad Parcial y productividad total. La productividad parcial es la que relaciona todo lo 
producido por un sistema (salida) con uno de los recursos utilizados (insumos o entradas).  
  




2. La productividad total involucra, en cambio, a todos los recursos (entradas) utilizados por el 
sistema; es decir, el cociente entre salida y el agregado del conjunto de entradas.  
  
   
  
  
   
 
3. Productividad física y productividad valorada. La productividad física de una entrada es el 
cociente entre la cantidad física de la salida del sistema y la cantidad necesaria de esa entrada para 
introducir la salida mencionada. La productividad valorizada es exactamente igual a la anterior, 
pero la salida esta valorizada en términos monetarios.  
4. Productividad promedio y productividad marginal. La productividad promedio es el cociente 
entre la salida total del sistema y la cantidad de entradas empleadas para producir la salida 
empleada.   
5. Productividad bruta y productividad neta. La productividad bruta es el cociente entre el valor de 
la salida y la entrada, que además incluye valor de todos los insumos. La productividad neta se 
define como el valor agregado a la salida.  
  
  
1.3.2.2 Indicadores de productividad  
  
a) Eficiencia  
Según (Botero Botero, 2012) “significa utilización correcta de los recursos (medios 
de producción) disponibles.” Se observa mediante la siguiente ecuación:  
   
 
Para Koontz y Weihrich (2004 pág. 14) la eficiencia es “el logro de las metas con la 
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Para la presente tesis los productos resultantes serán medidos por la producción diaria 
que realiza la empresa y los recursos utilizados serán interpretados por las horas que 
se realiza el trabajo.  
   
 
b) Eficacia  
Según Robbins y Coulter (2005 pág. 8) se define como “hacer las cosas correctas, es 
decir las actividades de trabajo con las que la organización alcanza sus objetivos”.  
Para Oleira Da Silva (2002 pág. 20) a la eficacia “está relacionada con el logro de los 
objetivos resultados propuestos, es decir con la realización de actividades que 
permitan alcanzar las metas establecidas. La eficacia es la medida en que alcanzamos 
el objetivo o resultado”.  
   
 
Para la presente tesis el logro de los objetivos será igual a la cantidad de producción 
diaria lograda entre la cantidad meta que se desea alcanzar.  
  
   
  
1.4 Formulación del problema  
  
1.4.1 Problema general  
¿El Ciclo de Deming mejora la productividad de la empresa de calzados Ki Sport en 
el año 2017?  
1.4.2 Problemas específicos  
1. ¿El Ciclo de Deming mejora la eficiencia de la empresa de calzados KI Sport en el 
año 2017?  
2. ¿El Ciclo de Deming mejora la eficacia de la empresa de calzados KI Sport en el año 
2017?  
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1.5.1 Justificación Teórica  
Esta investigación se realiza con el propósito de mejorar la productividad de la empresa de 
calzados Ki Sport usando la herramienta Ciclo de Deming, como herramienta de 
implementación, cuyos resultados de esta investigación podrá servir de apoyo para 
investigaciones posteriores.  
   
1.5.2 Justificación Práctica  
Esta investigación se realiza porque existe la necesidad de mejorar la productividad de la 
empresa de calzados Ki sport, por ello se hará uso de la herramienta Ciclo de Deming.  
1.5.3 Justificación Metodológica  
Mediante la implementación del Ciclo de Deming se desea mejorar la productividad con 
apoyo de las herramientas, de manera que sea válido y confiable.  
  
1.6 Hipótesis  
1.6.1 Hipótesis general  
El Ciclo de Deming mejora la productividad de la empresa de calzados KI Sport en el 
año 2017.  
   
1.6.2 Hipótesis específicas  
1. El Ciclo de Deming mejora la eficiencia de la empresa de calzados KI Sport en el 
año 2017.  
2. El Ciclo de Deming mejora la eficacia de la empresa de calzados KI Sport en el año 
2017.  
1.7 Objetivos  
1.7.1 Objetivos generales  
Determinar si el Ciclo de Deming mejora la productividad de la empresa de calzados 
Ki Sport en el año 2017  
   
1.7.2 Objetivos específicos  
1.1 Determinar si el Ciclo de Deming mejora la eficiencia en la empresa de calzados  
KiSport en el año 2017.  
1.2 Determinar si el Ciclo de Deming mejora la eficacia en la empresa de calzados  




























   
 2  MÉTODO   
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2.1 Diseño de investigación  
Hernández, y otros. (2010 pág. 118), indican que “con el propósito de responder a las 
preguntas de investigación planteadas y cumplir con los objetivos del estudio, el investigador 
debe de seleccionar o desarrollar un diseño de investigación específico. Cuando se establecen 
y formulan hipótesis, los diseños también nos sirven para someterlas a pruebas. Los diseños 
cuantitativos pueden ser experimentales o no experimentales”.   
El diseño de la investigación “Ciclo de Deming para mejorar la productividad de la 
empresa de calzados Ki Sport en el año 2017” es pre experimental, porque solo se analizará la 
variable de Productividad y no habrá manipulación de la variable independiente (Ciclo de 
Deming).   
Diseño de investigación:  
  
G: O1 x O2 x  






 G: Grupo o muestra  X: Ciclo de Deming  
O1: Productividad antes del Ciclo de Deming  
O2: Productividad después del Ciclo de Deming  
  
  
2.2 Variable y operacionalización   
En el siguiente cuadro se detallará los indicadores de cada variable:  
O2  O1  
 
 








2.3 Población y muestra  
2.3.1 Población  
Según, Hernández et ál. (2014, p.174), “La población es el conjunto de todos los casos 
que concuerdan con una serie de especificaciones”.  
Según el problema, el objetivo y las hipótesis de la investigación, el presente estudio 
tendrá como población la producción diaria de un periodo de 30 días antes de la 
implementación y 30 días después.  
  
2.3.2 Muestra  
Según, Hernández et ál. (2014, p.174), “La muestra es un subconjunto de la población de 
interés sobre el cual se recolectarán datos y que tiene que definirse o delimitarse de 
antemano con precisión, este deberá ser representativo de dicha población”.  
Para esta investigación se tomará una muestra de un periodo de 30 días antes de la 
implementación y 30 días después, por ello está dado por el registro de producción siendo 
su unidad de análisis la productividad diaria.  
  
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad  
Según Bernal (2010, p.192), “se utilizará la técnica de análisis de datos numéricos 
(observación simple), como instrumento se diseñarán formatos (fichas de observación) 
para recopilar datos de la investigación”  
  
Hernández y otros (2010 pág. 200) define: La validez, se refiere de manera directa al 
grado en que un instrumento mide realmente la variable que pretende medir.  
El Instrumento a utilizar será el registro de la producción diaria, que son datos oficiales 
de la empresa en el cual están plasmados los datos tomados diariamente durante el periodo 
de un mes, serán válidos porque es información oficial de la empresa. (ANEXO 1: LFPR- 
01)  
En cuanto a la validación de los instrumentos será realizado por el juicio de tres ingenieros 
expertos, especialistas del tema de investigación de la escuela de ingeniería industrial de 
la Universidad Cesar Vallejo, quienes revisar el contenido integral de las fichas de 
observación, el contenido del plan de investigación y registro de los datos recogidos 




En cuanto a la confiabilidad serán datos propios de la empresa ya que se hará uso de las 
hojas de asistencia manual y las hojas de producción diaria.  
  
2.5 Métodos de análisis de datos  
2.5.1 Análisis descriptivo  
La estadística descriptiva según, Córdova (2003, p.1), “Se denomina estadística 
descriptiva, al conjunto de métodos estadísticos que se relacionan con el resumen y 
descripción de los datos, como tablas, gráficos y el análisis mediante algunos cálculos”.  
2.5.2 Análisis inferencial  
Vargas, (1995, p. 37), indica “Son valores numéricos obtenidos numéricos obtenidos a 
partir de los datos de una distribución estadística, pero que se utilizan para proporcionar 
información acerca de la población a que pertenece la muestra cuyos datos forman la 
distribución”.  
El análisis de esta investigación es descriptivo ya que la variable a analizar es cuantitativa 
(productividad) por ello se utiliza la información obtenida de los datos de la empresa de 
acuerdo a los indicadores de la variable. Se hará uso del programa estadístico SPSS 
Statistics 22.  
  
2.6 Aspectos éticos  
Se considerará la confiabilidad de la base de datos ya que pertenece a la empresa, y 
mediante la autorización de la organización se elaboró el desarrollo de la presente 
investigación y previo compromiso de la política anti plagio por parte de la universidad.  
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Para identificar las posibles causas del problema de la baja productividad se elaboró un 
diagrama de Ishikawa mediante el cual se representa y analiza la relación entre el problema 
y sus posibles causas, mediante una lluvia de ideas.  
  
Diagrama de Ishikawa  
  
  
Es una herramienta que ayuda a identificar las causas y los efectos de un problema, además 
proporciona las posibles soluciones del problema. (De Saeger, y otros, 2016).  
 
 





En la figura 3. Se muestra el Diagrama de Ishikawa con el problema principal y sus posibles causas que genera la baja productividad en 






Fuente. Elaboración propia  






Diagrama de Pareto  
Gutiérrez, (2014, p.179), menciona que el Diagrama de Pareto:  
“Es una herramienta de análisis que ayuda a tomar decisiones en función de prioridades, el 
diagrama se basa en el principio enunciado por Wilfredo Pareto que nos dice que el 80% de los problemas 
se pueden solucionar, si se eliminan el 20% de los problemas de las causas que lo origina”.   
Para complementar Galgano (2008) menciona que a través de este método se realiza 
comparaciones de los problemas que existen antes de aplicar soluciones versus a los 
problemas posteriores a las soluciones; además que presenta el análisis en porcentajes 
siendo obvia para el observador de los pocos vitales y muchos triviales.  
  
Tabla 2:Diagrama de Pareto: Causas Principales  
  
  
Nº  CAUSAS  PUNTAJE  %  
P1  Demora de entrega de materiales  8  7%  
P2  Falta de coordinación  9  8%  
P3  Falta de control de inventarios  8  7%  
P4  Falta de mano de obra  5  5%  
P5  Baja de rendimiento del personal  10  9%  
P6  Falta de planificación de producción  9  8%  
P7  Falta de compromiso del personal  8  7%  
P8  Exceso de cambios de cortes  7  6%  
P9  Espacios reducidos  7  6%  
P10  Cortes no conformes  9  8%  
P11  Falta de mantenimiento  6  5%  
P12  Falta de limpieza  5  5%  
P13  Ruidos excesivos  6  5%  
P14  Baja luminosidad  7  6%  
P15  Medidas inconformes  6  5%  
  TOTAL  110  100%  
Fuente. Ki Sport  
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Tabla 3. Diagrama de Pareto: Ordenado de forma descendente los porcentajes  
  
Nº  CAUSAS  PUNTAJE  %  % ACUMULADO  
P5  Baja de rendimiento del personal  10  9%  9%  
P2  Falta de coordinación  9  8%  17%  
P6  Falta de planificación de producción  9  8%  25%  
P10  Cortes no conformes  9  8%  34%  
P1  Demora de entrega de materiales  8  7%  41%  
P3  Falta de control de inventarios  8  7%  48%  
P7  Falta de compromiso del personal  8  7%  55%  
P8  Exceso de cambios de cortes  7  6%  62%  
P9  Espacios reducidos  7  6%  68%  
P14  Baja luminosidad  7  6%  75%  
P11  Falta de mantenimiento  6  5%  80%  
P13  Ruidos excesivos  6  5%  85%  
P15  Medidas inconformes  6  5%  91%  
P4  Falta de mano de obra  5  5%  95%  
P12  Falta de limpieza  5  5%  100%  
  TOTAL  110  100%    
  




   
Fuente. Ki Sport  
  
Figura  4.  Diagrama  de  Pareto  
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Implementación de la propuesta de mejora. Ciclo de Deming  
  
  
Se implementará el PHVA en cada uno de los procesos, para ello se hará uso de los 8 pasos para 
solucionar un problema según Deming en cada uno de los procesos.  
a. Cortado: en esta área trabaja 1 a 2 personas dependiendo de la cantidad a producir, cuya 
función es realizar de forma manual el marco de los moldes sobre la piel y el cortado que 
formara como producto final el zapato, teniendo como herramienta una cuchilla y una 
mesa en donde se tiende el cuero. En este proceso se realiza el corte de las falsas, puntero, 





Figura 7. Dibujo de molde sobre el cuero  
Fuente: Ki Sport  
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Figura 4: Diagrama de Operaciones del proceso de corte  
 
 
Tabla 4. Ciclo de Deming en el proceso de Corte.  
  
Planificar  Hacer  Verificar  
En esta etapa se plantea objetivos que se quiere lograr, para ello se tiene que analizar 
las causas que generan el problema principal.  
Por ello aplicaremos los 8 pasos para eliminar el problema  
Paso 1. Seleccionar y caracterizar el problema: en esta primera etapa se buscó cual 
era el problema principal que tiene esta área.  
Paso 2. Buscar todas las causas posibles: mediante la lluvia de ideas se tratará de 
buscar todas las causas posibles.  
Paso 3. Investigar las causas más importantes  
Por ello se hará uso del análisis de causa – efecto para descubrir las principales 
causas.  
Análisis de causa y efecto  
  
  
Paso 4. Realización de Formato de 
Corte (PR-CO-01)  
Paso 5: Implementar el formato 
(PR-CO-01) con la finalidad de 
evitar confusiones.  
Esta medida correctiva, evitará que 
continúe los errores que se han 
dado anteriormente como por cada 
30 pares de zapatos había fallos de 





Paso 6: Revisar los resultados 
obtenidos  
Una vez implementada la mejora se 
verifican los logros, para ello se 
hizo uso del formato (PR-CO-01) 
con la finalidad de verificar la 






Despues de hallar el problema principal del area de Cortado se plantea objetivos con 
la finalidad de mejorar.  
• Objetivo principal: Reducir cortes defectuosos  







Paso 7. Prevenir recurrencia del mismo problema  
Paso 8. Concluir y evaluar las acciones realizadas  
  
  
Después de implementar el formato (PR-CO-01) con la finalidad de evitar 
equivocaciones en el corte además de hacer cortes innecesarios  
Fuente. Elaboración propia  
 
  
Diagrama 1.Diagrama de Ishikawa   
Elaboración   propia   
 
 
b. Perfilado: en esta actividad trabajan 2 personas, siendo el tipo de proceso mecanizada 
ya el personal encarga de devastar las piezas mediante la maquina desbastadora y otra 
de echar pegamento en las áreas desbastadas, uniendo una pieza con otra para su 






 Figura 6. Corte perfilado  






Figura 3: Diagrama de Operaciones del proceso de perfilado y acabado. Fuente: KI SPORT 












Tabla 5. Ciclo de Deming en el proceso de Perfilado  
  
Planificar  Hacer  Verificar  
Aplicaremos los 8 pasos para eliminar el problema  
Paso 1. Seleccionar y caracterizar el problema: en esta primera etapa se buscó cual era 
el problema principal que tiene esta área.  
Paso 2. Buscar todas las causas posibles: mediante la lluvia de ideas se tratará de buscar 
todas las causas posibles.  
Paso 3. Investigar las causas más importantes  
Por ello se hará uso del análisis de causa – efecto para descubrir las principales causas.  
Análisis de causa y efecto  
 
  
Despues de hallar el problema principal del area de Perfilado se plantea objetivos con la 
finalidad de mejorar.  
• Objetivo principal: Reducir los inadecuados pegados de las piezas  
• Objetivos secundarios: Agilizar la entrega de cortes  
Establecer el nivel de bajado del cuero  
En esta fase se lleva a cabo el plan de 
acción.  
Paso 4. Elaborar un plan de acción 
enfocado a remediar las principales 
causas.  
Paso 5: Implementar plan de acción 
Teniendo en cuenta los problemas del 
área se implementará un registro y 
capacitación al personal encargado.  
Paso 6: Revisar los resultados 
obtenidos.  
  
Luego de haber planteado los 
objetivos, se realiza las medidas 
correctivas, con la finalidad de 
reducir inadecuados desbaste de 
los cortes y suceda pequeños paros 
de producción  
Actuar  
  
Paso 7. Prevenir recurrencia del mismo problema  
Paso 8. Concluir y evaluar las acciones realizadas.  
  
  
Seguir manejando el registro de control con la finalidad de evitar retrasos por 











Figura   2.   Diagrama   de   Ishikawa   
Elaboración   propia   
 
 




c. Aparado: proceso en donde trabajan 3 personas, que son encargadas de unir las 
piezas con apoyo de las máquinas de coser, proceso mecanizado, en este parte el 
zapato comienza a tener forma ya que se unen las capellanas, los talones a los 
forros y el cierre de los espacios de una pieza a otra.  
  









Figura 9. Aparado de las piezas  
Figura  7.  Máquina  de  coser  
Figura  8.  Aparado  del  talón  del  zapato  
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Tabla 6. Ciclo de Deming en el proceso de Aparado  
  
Planificar  Hacer  Verificar  
  
Aplicaremos los 8 pasos para eliminar el problema  
Paso 1. Seleccionar y caracterizar el problema: en esta primera etapa 
se buscó cual era el problema principal que tiene esta área. Paso 2. 
Buscar todas las causas posibles: mediante la lluvia de ideas se 
tratará de buscar todas las causas posibles.  
Paso 3. Investigar las causas más importantes  
Por ello se hará uso del análisis de causa – efecto para descubrir las 
principales causas.  
Análisis de causa y efectos  
  
En esta fase se 
lleva a cabo el 
plan de acción.  
Paso 4. Elaborar 





Paso   5:  
Implementar 
plan de acción 
Realizar 
mantenimiento 
preventivo a las  
máquinas para 
evitar paros de 
producción., de 








Paso 6: Revisar 
los resultados 
obtenidos  
Tener una ficha 
de control en 
donde registre el  
mantenimiento 







Figura : Diagrama de Ishikawa  
Elaboración propia  
Despues de hallar el problema principal del area de Aparado se  
objetivos con la finalidad de mejorar.  
• Objetivo principal: Reducir las fallidas costuras  
• Objetivos secundarios: Realizar Mantenimiento 
preventivo a las maquinas de cocer.  
Actuar  
  
Paso 7. Prevenir recurrencia del 
mismo problema  
Paso 8. Concluir y evaluar las 
acciones realizadas  
  
Luego con ese registro se pueda 
saber cada que tiempo se debería 
realizar mantenimiento a cada 
máquina.  
  
Fuente. Elaboración propia  
d. Armado: esta área se subdivide en cuatro secciones:  
  
  
- Centrado del corte y armado de flancos: en esta parte se recibe las piezas ya 
unidas anteriormente en el área de aparado y se procede a colocar sobre la horma 
 
  52  
dándole la forma y fijándose los flancos, con la finalidad de que el corte quede 
centrado (proceso manual).  
  
- Armado de puntas: después de que el corte ha sido centrado y armado los flancos, 
se realiza el armado de las puntas del calzado cuya finalidad es adicionar una 
puntera entre el forro y la punta de la capellana, con el objetivo de dar firmeza y 
flexibilidad a la punta del calzado para que mantenga su forma (proceso manual).  
  
  




- Armado de talones: Actividad que se realiza luego de armar las puntas, en donde 
de igual modo que el anterior proceso, se unirá un contrafuerte en el talón, entre 
el cuero y el forro, con la finalidad que se mantenga firme el zapato. Luego de 
que se encuentre moldeado se procede al lijado de la parte inferior del corte con 
su respectiva planta, cuya finalidad de esta actividad es que el pegado entre el 
corte y la planta sea la más efectiva (proceso manual).  
  
Figura  10.  Pegado  de  punta  flex  
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- Fijación de plantas y cocido: actividad en donde se aplica pegamento PVC a la 
suela como a la parte inferior del cazado que ha sido previamente lijado para que 
posteriormente se prense con la finalidad de su completa adherencia y se procede 
a cocer la planta con ello asegurado fijación y evitando el desprendimiento 
(proceso mecanizado).  
    
Figura  11.  Armado  del  calzado  
Figura  12.  Máquina  rematadora  
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Tabla 7. Ciclo de Deming en el proceso de Armado  
Planificar  Hacer  Verificar  
En esta etapa se plantean objetivos que se quiere lograr, para ello se tiene que analizar 
las causas que generan el problema principal.  
Por ello aplicaremos los 8 pasos para eliminar el problema  
Paso 1. Seleccionar y caracterizar el problema: en esta primera etapa se buscó cual era 
el problema principal que tiene esta área.  
Paso 2. Buscar todas las causas posibles: mediante la lluvia de ideas se tratará de 
buscar todas las causas posibles.  
Paso 3. Investigar las causas más importantes  
Por ello se hará uso del análisis de causa – efecto para descubrir las principales 
causas.  
Análisis de causa y efecto  
En esta fase se lleva a cabo el plan 
de acción.  
Paso 4. Elaborar un plan de acción 
enfocado a remediar las principales 
causas.  
Paso 5: Implementar plan de 
acción  
Realizar una ficha de control, con 
la finalidad de saber cuántas son las 
piezas necesarias para la  
realización de una cantidad 
determinada.  
Paso 6: Revisar los resultados 
obtenidos  
  
Luego de implementar la ficha se 
logra tener un mejor control ya que 
se ha logrado disminuir los costos 






Despues de hallar el problema principal del area de Armado se plantea objetivos con 
la finalidad de mejorar.  
• Objetivo principal: Reducir piezas defectuosas en el armado  
• Objetivos secundarios: Marcar la talla  
  
Paso 7. Prevenir recurrencia del mismo problema  
Paso 8. Concluir y evaluar las acciones realizadas  
  
Continuar con el control con la finalidad de mantener nuestros costos 
bajos de producción.  











Figura   :   Diagrama   de   Ishikawa   
Elaboración   propia   
 
 
e. Alistado: esta es la última etapa se pegan las plantillas, se limpia los excesos de 
pegamento, recorte los hilos sobrantes y se aplica esmaltes o tinturas adhesivas. 
Así también se pegan las etiquetas para luego sean señaladas el color del calzado, 
tipo y talla para que finalmente sean guardadas en sus cajas correspondientes 











Figura 5: Diagrama de Operaciones del proceso de alistado 














Tabla 8. Ciclo de Deming en el proceso de Alistado  
  
  
Planificar  Hacer  Verificar  
Aplicaremos 
Paso 1. era el  
Paso 2. Buscar 
buscar todas 
Paso 3. Por ello 




 los 8 pasos para eliminar el problema  
Sel ccionar y caracterizar el problema: en esta primera etapa se buscó cual 
problema principal que tiene esta área.  todas las causas posibles: mediante 
la lluvi  de ideas se tratará de  
 as causas posibles.  
Investigar las causas más importantes hará uso del análisis de causa – 
efecto para descubrir las principales  
Análisis de causa y efecto  
En esta fase se lleva a cabo el plan de 
acción.  
Paso 4. Elaborar un plan de acción 
enfocado a remediar las principales 
causas.  
Paso 5: Implementar plan de acción 
Después de realizar un listado de las 
actividades que se realiza en este 
proceso, se procede a eliminar las 
actividades no generan valor y que 
demandan tiempo.  
Paso  6:  Revisar los 
resultados obtenidos  
Luego de eliminar las actividades que 
no generan valor, se logra obtener 
disminución de tiempos en la 
realización de las actividades, con 
ello el personal puede avanzar con 
















Elaboración propia  
 hallar el problema principal del area de Alistado se plantea objetivos  
de mejorar.  
Objetivo principal: Reducir las demoras en el area de alistado  
Objetivos secundarios: Agilizar la entrega de los zapatos al cliente.  
  
Paso 7. Prevenir recurrencia del mismo problema  
Paso 8. Concluir y evaluar las acciones realizadas  
  
  
Continuar con la implementación con la finalidad de continuar con errores 
futuros.  
Fuente. Elaboración propia  
 
Figura   :   Diagrama   de   Ishikawa   
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Después de implementar el Ciclo de Deming en cada uno de los procesos de 
producción para la elaboración de un calzado, se hace un análisis para detectar las 
actividades que no agregan valor de las que sí, con ello logrando obtener las 
actividades efectivas o necesarias en cada tarea, mejorando de esta manera la 

















































Tabla 9. Recolección de datos las actividades totales  
  
 ACTIVIDADES TOTALES    
   
CORTE  PERFILADO  APARADO  ARMADO  ALISTADO    
∑ ACT 
TOTAL  























NO VALOR  
 
1  48  320  22  420  20  450  18  600  18  465  20  2255  98  95.65  
2  48  301  20  400  17  432  16  582  16  445  19  2160  88  95.93  
3  36  240  19  262  15  410  14  560  19  320  17  1792  84  95.31  
4  48  281  20  323  15  416  17  566  16  427  18  2013  86  95.73  
5  60  400  36  480  18  524  19  680  26  583  27  2667  126  95.28  
6  36  275  14  247  12  396  15  541  14  292  16  1751  71  95.95  
 
7  48  261  19  383  15  416  16  566  14  426  17  2072  81  96.09  
8  60  364  25  462  12  505  18  654  15  556  23  1708  93  94.56  
9  48  242  20  308  13  400  11  552  12  409  21  1927  77  96.00  
10  36  261  15  235  11  381  10  527  13  276  19  2541  68  97.32  
11  65  412  21  520  15  510  12  412  11  412  18  1680  77  95.42  
12  60  339  25  450  14  487  17  639  10  533  11  1991  77  96.13  
 
13  48  222  17  222  11  389  13  540  15  388  15  1615  71  95.60  
14  36  246  15  224  12  371  14  514  14  257  13  1850  68  96.32  
15  60  314  18  224  15  470  12  629  14  522  15  2473  74  97.01  
16  48  205  13  211  9  376  11  525  11  373  16  1603  60  96.26  
17  48  192  16  202  7  364  12  513  12  354  19  1914  66  96.55  
18  36  205  12  212  11  376  15  525  13  373  12  1544  63  95.92  
 
19  48  176  10  195  13  352  13  501  10  335  14  1782  60  96.63  
20  60  296  11  209  10  458  10  615  10  507  11  2399  52  97.83  
21  48  176  16  182  11  352  10  501  15  335  10  1543  62  95.98  
22  64  289  11  224  11  305  10  305  13  305  10  1848  55  97.02  
23  60  285  15  199  12  448  11  605  12  496  11  1481  61  95.88  
24  60  270  14  187  13  437  13  593  14  485  11  1722  65  96.23  
25  65  285  15  228  10  448  10  605  13  496  10  2347  58  97.53  




27  48  166  10  182  10  339  9  491  15  321  9  1793  53  97.04  
28  36  164  16  164  10  164  10  164  9  164  9  1420  54  96.20  
29  48  156  12  172  10  330  16  476  11  312  8  1657  57  96.56  
30  60  245  11  163  12  413  11  569  10  464  8  2289  52  97.73  
  
Fuente. Ki Sport  
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Para saber si la planeación de la producción diaria es la más efectiva, se hará uso de la 




En la tabla 9 se puede visualizar que para hallar las actividades que no generan valor se ha 
divido por proceso con la finalidad de saber cuántas actividades se logra eliminar por cada 
tarea de acuerdo a la cantidad producida. Por ello para hallar el número total de las 
actividades será expresado mediante la siguiente manera:  
  
 
 En donde para el primer día se tiene la siguiente información:  
  
  
PROCESO  ACT.TOTALES  ACT.NO VALOR  
CORTE  320  22  
PERFILADO  420  20  
APARADO  450  18  
ARMADO  600  18  
ALISTADO  465  20  
TOTAL  2255  98  
   






Esto significa que en el primer día existe una Planeación del 95.65% en la producción de 
calzados, con ello eliminando las actividades que no generan valor.  
  
   ∗  % 100  
𝑁 ° 𝐴 𝑐 𝑡 𝑖 𝑣 𝑖 𝑑 𝑎 𝑑 𝑒 𝑠  𝑡 𝑜 𝑡 𝑎 𝑙 𝑒 𝑠  
𝑁 ° 𝐴 𝑐 𝑡 𝑖 𝑣 𝑖 𝑑 𝑎 𝑑 𝑒 𝑠  𝑡 𝑜 𝑡 𝑎 𝑙 𝑒 𝑠  −  𝑁 ° 𝐴 𝑐 𝑡 𝑖 𝑣 𝑖 𝑑 𝑎 𝑑 𝑒 𝑠  𝑛 𝑜  𝑣 𝑎 𝑙 𝑜 𝑟  
5   𝐴 5   
       =1   1−   ∑   𝑛   𝑛 = 𝐴 1   1   
∑ 5   ∗   100   
𝑛 =1   1   
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En el capítulo 3 se observará los resultados de la planeación detallado por cada proceso 
representado por cada semana.  
Por consiguiente, con la finalidad de conocer la cantidad de productos no controlados 
en comparación a la producción total se recolectará datos de la producción no 
contralada a la producción total con el objetivo de obtener un mejor control en la 
producción a cantidades masivas.  
  







PRODUCCION TOTAL  
(X ZAPATO)  
  






% DE  
CONTROL  
PROMEDIO  








2  48  96  4  92  95.83  
3  36  72  4  68  94.44  
4  48  96  2  94  97.92  
5  60  120  8  112  93.33  
6  36  72  2  70  97.22  
 




8  60  120  6  114  95.00  
9  48  96  2  94  97.92  
10  36  72  2  70  97.22  
11  65  130  4  126  96.92  
12  60  120  4  116  96.67  
 




14  36  72  2  70  97.22  
15  60  120  4  116  96.67  
16  48  96  4  92  95.83  
17  48  96  2  94  97.92  
18  36  72  2  70  97.22  
 




20  60  120  2  118  98.33  
21  48  96  2  94  97.92  
22  64  128  4  124  96.88  
23  60  120  2  118  98.33  
24  60  120  2  118  98.33  
 




26  60  120  2  118  98.33  
27  48  96  2  94  97.92  
28  36  72  2  70  97.22  
29  48  96  2  94  97.92  
30  60  120  2  118  98.33  
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Fuente. Ki Sport  









Teniendo como dato:  






Esto significa que en el primer día existe un Control de producción del 93.75% en la 







Grafico  2.  Promedio  de  Producción  contralada  
𝑃 𝑟 𝑜 𝑑 𝑢 𝑐 𝑡 𝑜 𝑠  𝑡 𝑜 𝑡 𝑎 𝑙 𝑒 𝑠  −  𝑃 𝑟 𝑜 𝑑 𝑢 𝑐 𝑡 𝑜 𝑠  𝑛 𝑜  𝑐 𝑜 𝑛 𝑡 𝑟 𝑜 𝑙 𝑎 𝑑 𝑜 𝑠  
𝑃 𝑟 𝑜 𝑑 𝑢 𝑐 𝑡 𝑜 𝑠  𝑡 𝑜 𝑡 𝑎 𝑙 𝑒 𝑠  
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3.1 Estadística descriptiva  
Ciclo de Deming  
Después de hallar las actividades efectivas representado en la Tabla 9, se observa en el 
siguiente grafico la comparación de las actividades totales con las actividades efectivas 
en el proceso de corte, teniendo como resultado una mejor planeación ya que se logra 
disminuir un promedio de 17 de actividades en un mes  
  
  
Tabla 11. Promedio de actividades Corte  
  
 PROCESO CORTE  
  
SEMANA  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES 
TOTALES  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
NO VALOR  
DIF PROM.  
ACTIVIDADES 
EFECTIVAS  
1  313  22  291  
2  303  21  282  
3  249  15  234  
4  231  13  218  
5  205  13  193  
  Promedio de Act. No valor = 17    
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Gráfico 3. Proceso de corte  
Por consiguiente, en el siguiente grafico se puede observar la comparación de las 
actividades totales con las actividades efectivas en el proceso de Perfilado, teniendo 




Tabla 12. Promedio de actividades Perfilado  
  
 PROCESO PERFILADO  
  
SEMANA  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES 
TOTALES  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
NO VALOR  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
EFECTIVAS  
1  393  16  377  
2  355  13  342  
3  297  15  282  
4  199  12  188  
5  181  11  170  
  Promedio de Act. No valor = 13    
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Gráfico 4. Proceso de Perfilado  
En el siguiente grafico se puede observar la comparación de las actividades totales con 
las actividades efectivas en el proceso de Aparado, teniendo como resultado una mejor 
planeación ya que se logra disminuir un promedio de 13 de actividades.  




 PROCESO APARADO  
  
SEMANA  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES 
TOTALES  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
NO VALOR  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
EFECTIVAS  
1  450  17  434  
2  438  14  424  
3  392  13  379  
4  391  11  380  
5  353  11  342  
  Promedio de Act. No valor = 13    












Gráfico 5. Proceso de Aparado  
En el siguiente grafico se puede observar la comparación de las actividades totales con 
las actividades efectivas en el proceso de Armado, teniendo como resultado una mejor 
planeación ya que se logra disminuir un promedio de 13 de actividades.  
Tabla 14. Promedio de actividades Armado  
  
 PROCESO ARMADO  
  
SEMANA  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES 
TOTALES  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
NO VALOR  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
EFECTIVAS  
1  588  18  570  
2  558  13  546  
3  541  13  528  
4  520  12  508  
5  481  11  469  
  Promedio de Act. No valor = 13    








  74  
  
Gráfico 6. Proceso de Armado  
En el siguiente grafico se puede observar la comparación de las actividades totales 
con las actividades efectivas en el proceso de Alistado, teniendo como resultado una 
mejor planeación ya que se logra disminuir un promedio de 15 de actividades.  
Tabla 15. Promedio de actividades Alistado  
  
 PROCESO ALISTADO  
  
SEMANA  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES 
TOTALES  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
NO VALOR  
PROMEDIO DE  
ACTIVIDADES  
EFECTIVAS  
1  435  20  416  
2  422  18  404  
3  411  15  396  
4  378  11  367  
5  372  9  363  
  Promedio de Act. No valor = 15    
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ALISTADO  
460  
     435   
 440         422  
  




  416   411    
 
 









320  1  2  3  4  5  
PROMEDIO DE 




416  404  396  367  363  
  
  




En el siguiente grafico; se detalla la productividad en 30 días; demostrando la 
productividad antes 0,45 y después 0,52, por lo cual la productividad tuvo un 
incremento de 0,07.  
  
  
404   
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En el siguiente grafico; se puede detallar la eficiencia en 30 días; demostrando la 





Gráfico 9. Eficiencia antes y después  
Eficacia  
  
En el siguiente grafico; se detalla la eficacia en 30 días; demostrando la eficacia antes 
0,76 y después 0,80, por lo cual la eficacia tuvo un incremento de 0,05.  
  
PRODUCTIVIDAD   
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Gráfico 10. Eficacia antes y después   
EFICACIA   
EFICACIA   ANTES   EFICACIA   DESPUES   
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1.1. Análisis Inferencial  
  
  
1.1.1. Análisis de la Hipótesis General  
  
  
Ha: El Ciclo de Deming mejora la productividad de la empresa de calzados KI Sport 
en el año 2017.  














De la tabla observada se puede verificar que la significancia de las productividades 
antes 0.227 y después 0.102, siendo ambos mayores que 0.05, por consiguiente, de 
acuerdo a la regla de decisión, se demuestra que los datos de la serie tienen unos 
comportamientos paramétricos.  
  
  
Resultando la mejora de la productividad por ello se procederá al análisis con el 
estadígrafo de T-STUDENT.  
Contrastación de la Hipótesis General  
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Ha: El Ciclo de Deming mejora la productividad de la empresa de calzados KI Sport 
en el año 2017.  
Ho: El Ciclo de Deming no mejora la productividad de la empresa de calzados KI 














Del presente cuadro se observa que la media de la productividad antes es de 45.2667 
en comparación de la media de la productividad después 51.833, por consiguiente, no 
se cumple Ho: µpa ≥ µpd, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula y se infiere la 
aceptación de la hipótesis alterna, quedando demostrado que el Ciclo de Deming 
mejora la productividad de la empresa de calzados Ki Sport en el año 2017.  
 











De la tabla se puede verificar la significancia de la prueba de T Student, aplicada a la 
productividad antes y después es de 0.000 por lo tanto, de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se infiere la aceptación de la hipótesis alterna, quedando 
demostrado que el Ciclo de Deming mejora la productividad de la empresa de calzados 
Ki Sport en el año 2017.  
  
1.1.2 Análisis de la Hipótesis Especifico 1  
  
Ha: El Ciclo de Deming mejora la eficacia de la empresa de calzados KI Sport en el 
año 2017.  
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De la tabla observada se puede verificar que la significancia de la eficacia antes 0.002 
y después 0.021, siendo ambos menores que 0.05, por consiguiente, de acuerdo a la 
regla de decisión, se demuestra que los datos de la serie tienen unos comportamientos 
no paramétricos.  
  
  
3.2.3 Contrastación de la Hipótesis Específico 1  
  
  
Ha: El Ciclo de Deming mejora la eficacia de la empresa de calzados KI Sport en el 
año 2017  
Ho: El Ciclo de Deming no mejora la eficacia de la empresa de calzados KI Sport en 
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De la tabla se puede verificar la significancia de la prueba de Wilconson, aplicada a la 
eficacia antes y después es de 0.003 por lo tanto, de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se infiere la aceptación de la hipótesis alterna, quedando 
demostrado que el Ciclo de Deming mejora la eficacia de la empresa de calzados Ki 
Sport en el año 2017.  
3.2.3 Análisis de la Hipótesis Específico 2  
  
Ha: El Ciclo de Deming mejora la eficiencia de la empresa de calzados KI Sport en el 
año 2017.  
  
  





  83  






De la tabla observada se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes 0.011 
y después 0.164, siendo uno menores que 0.05, por consiguiente, de acuerdo a la regla 




3.2.4 Contrastación de la Hipótesis Específico 2  
  
  
Ha: El Ciclo de Deming mejora la eficiencia de la empresa de calzados KI Sport en el 
año 2017.  
  
  
Ho: El Ciclo de Deming no mejora la eficiencia de la empresa de calzados KI Sport 















Del presente cuadro se demuestra que la media de la eficiencia antes es de 58.8333 en 
comparación de la media de la productividad después que es 63.0333, por consiguiente, 
no se cumple Ho: µpa ≥ µpd, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula y se infiere la 
aceptación de la hipótesis alterna, quedando demostrado que el Ciclo de Deming 












De la tabla se puede verificar la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la 
eficiencia antes y después es de 0.002 por lo tanto, de acuerdo a la regla de decisión se 
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rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, quedando demostrado que el 


















IV DISCUSIÓN  
 
 
1. Los resultados obtenidos luego de implementar el Ciclo de Deming en la empresa Ki 
Sport en el año 2017 con la finalidad de mejorar la productividad resulto favorable 
ya que la eficiencia mejoró en 4% de esta manera cumpliendo uno de los objetivos 
propuestos al principio de esta investigación, lo cual concuerda con Reyes en su tesis 
titulada: “Implementación del ciclo de mejora Continua Deming para incrementar 
la productividad de la empresa calzados León en el año 2015”, cuyo objetivo 
principal fue implementar el Ciclo de Deming con la finalidad de incrementar el 
rendimiento de la empresa y eliminar las causas primarias de su baja productividad, 
llegando a mejorar la productividad de mano de obra en 25% (eficiencia). Se observa 
que en ambos casos mejora la productividad luego de haber sido implementada el 
Ciclo de Deming, herramienta que sirve para mejorar de forma integral la 
competitividad de una empresa.  
  
2. Después de haber sido implementada la herramienta del Ciclo de Deming en el 
periodo de un mes, brindo resultados favorables con un incremento de 6% en la 
productividad, haciendo la diferencia entre el 45% antes y 52% después de la 
implementación, de igual manera que Flores y Otros en la tesis titulada: “Aplicación 
de la metodología PHVA para la mejora de la productividad en el área de 
producción de la empresa KAR & MA S.A.C”, cuyo objetivo fue aplicar la 
metodología del Ciclo de Deming con la finalidad de mejorar la productividad 
obteniéndose como resultado la mejora de la productividad global de 0.213 a 0.219 
paquetes/sol, representando un aumento 2.3% con respecto al aprovechamiento a los 
recursos usados.  
  
  
También se puede comparar con la tesis de Álvarez y Otros (2016) con la tesis 
titulada: “Mejoramiento de la productividad a base de un modelo de Mejora  
Continua en una Empresa de Calzados” cuyo objetivo principal fue implementar el 
Ciclo de Deming para obtener el impacto que se obtiene después de esta, dando como 
efecto el incremento de la productividad de 0.0148 pares/soles a un 0.0174 
pares/soles, equivalente a un 17.52%, es decir, un ahorro de 10.05 soles / par teniendo 
como costo final de 57.32 soles/par. Así demostrando el gran impacto que tiene esta 




3. La utilización de las herramientas de gestión de calidad como: el diagrama de causa 
–efecto, diagrama de Pareto, apoyó a determinar los principales problemas que 
afectaban la baja productividad en la empresa. Con las causas identificadas se realizó 
un plan de acción en cada uno de los procesos de la fabricación, con ello logrando 
cumplir con la finalidad de este trabajo que es mejorar la productividad, de igual 
manera que los autores Leiva y Padilla en su tesis titulada: “Modelo de Gestión de 
procesos por el Ciclo de Deming para mejorar la productividad de la empresa 
Calzados Sharon del distrito El Porvenir 2016”, para obtener el grado de título cuyo 
objetivo es establecer un modelo de Gestión de procesos por el Ciclo de Deming para 
mejorar la productividad, que dio como resultado que con el apoyo del Ciclo de 
Deming se halló problemas y se dio la solución además se disminuyó tiempos y la 
producción del trabajador aumentó.  
  
4. La implementación del Ciclo de Deming en este proyecto se desarrolló a bajo costo 
ya que es una herramienta que se enfoca en el cambio cultural organizacional, así 
mismo Villaverde (2012) en su tesis titulada: “Propuesta de implementación de los  
14 principios del Dr. Deming en una empresa de envases y envolturas plásticas”, 
para obtener el grado de Ingeniero Industrial cuyo objetivo es proponer la 
implementación de los principios del Dr. Deming para mejorar la calidad en la 
organización y desarrollar un plan piloto en alguno de los procesos de producción 
más críticos teniendo como resultado que la implementación del Sistema de Gestión 
de Calidad basado en Deming es muy práctica y se puede desarrollar a muy bajo 
costo en cualquier organización, ya que se enfoca en un cambio de la cultura 




























V CONCLUSIONES  
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1. En conclusión, mediante la implementación del Ciclo de Deming se logró mejorar 
la productividad, de un 46% a 52%, dando como resultado un incremento de 6% en 




2. Se concluye que la eficiencia incremento en 4% y la eficacia 5%, con ello, 
mejorando la competitividad de la empresa en el mercado.  
  
3. Luego de realizar el análisis del diagrama de causas y efectos en la empresa de 
calzados Ki Sport se determinó como causas principales: la poca motivación y la 
falta de compromiso, por ello se buscó capacitar, además de conocer los problemas 
que el personal presenta en su área de trabajo, con ello logrando incentivar y 
teniendo una mayor cercanía entre empleado y empleador.  
  
4. La efectividad de esta herramienta en la empresa se a reflejado en el incremento de 
la eficiencia del personal, ya que se a disminuido las actividades que no generan 
valor y toman tiempo, con la eliminación de estas tareas se logra aprovechar mejor 
el tiempo, con ello logrando avanzar más rápido en la producción de calzado, además 
que el personal evita hacer actividades innecesarias.  
  
5. Finalmente, la realización de este trabajo ayudo a tener un mejor control en los 
procesos con ello mejorando la calidad de los calzados y evitando tener productos 
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VI. RECOMENDACIONES  
 
1. Se sugiere seguir con la implementación y ser constantes, ya que la herramienta 
Ciclo de Deming es cíclica y de mejora continua, por ello se debe repetir el 
ciclo de nuevo, con ello reevaluando periódicamente y incorporando nuevas 
mejoras en los procesos con la finalidad de mejorar la productividad de la 
empresa.   
2. Se sugiere a los dueños y colaboradores tener compromiso y hacer uso de la 
herramienta como parte de su cultura organizacional con la finalidad de seguir 
con la mejora de la productividad en la empresa y la calidad de su producto.  
  
3. Se recomienda llevar una comunicación efectiva y constante entre el personal 
y los dueños de la empresa ya que de esta manera se logre obteniendo 
incrementos de mejora en su producción, ya que de esta manera se pueda saber 





4. Se sugiere seguir capacitando al personal con la finalidad de incentivarlos y de 
que se sientan comprometidos con su labor, así mismo se sientan identificados 
y valorados por la empresa.  
  
5. Se recomienda elaborar un estudio relacionado a este tema, pero con enfoque 
a la satisfacción del cliente con el producto así mismo en la mejora del 
rendimiento en costos.  
 



















VII REFERENCIAS  
Álvarez Sánchez, Ítalo Josué y Vicuña Solórzano, Katzy Andrea. 2016. Mejoramineto de 
la Productividad a base de un modelo de mejora continua en unaempresa de calzados. Lima 
: Universidad San Martín de Porres, 2016.  
Botero Botero, Luis Fernando. 2012. Análisis de Rendimientos y consumo de mano de obra 
en actividades de construcción. s.l. : Revista Universidad EAFT, 2012. pág. 11. Vol.  
N°128.  
Carro Paz, Roberto y Gonzales Gómez, Daniel. 2008. Administración de la Calidad 
Total.  
Buenos Aires : Universidad Mar deL Plata, 2008.  
  
Carro Paz, Roberto y Gonzáles Gómez, Daniel. 2008. Administración de la Calidad 
Total.  
Mar del Plata : Universidad Mar del Plata, 2008.  
  
Castillo Gonzáles, Mario Rubén. 2014. Diseño de investigación del incremento de 
productividad en la unidad de ventas industriales de una empresa comercializadora de 
adhesivos, mediante el modelo de Gestión. San Carlos : Universidad San Carlos de 
Guatemala, 2014.  
 
  93  
Catalina Lapuente, Javier. 2011. Planificación y control de gestión. s.l. : Escuela de 
organización industrial, 2011. pág. 9.  
Chongwatpol , Narongsawas. 2006. Implementing Continuos Process improvement 
methods in a mid-size Plastic company. Wisconsin : University of Wisconsin-Stout, 2006.  
Correa de Molina , Cecilia. 2004. Gestión y evaluación de calidad. Bogotá : 
CooperativaEditorial Magisterio, 2004. 9582008032..  
Cruelles, Jose. 2012. Productividad e incentivos. Cómo hacer que los tiempos de 
fabricación se cumplan en linea. Barcelona : Marcombo, 2012. pág. 10. 9788426720368.  
Cuatrecasas, Lluís. 2010. Gestión Integral de la Calidad Implantación, Control y 
Certificación. Barcelona : Profit Editorial Inmobiliaria, 2010. pág. 65. 9788492956920.  
De Saeger, Ariane, Feys, Brigitte y Sánchez Hidalgo, Marta. 2016. El diagrama de 
Ishikawa: Solucionar los problemas desde su raíz. Cincinnati : s.n., 2016. 950461727.  
Deming Edwards, William. 1989. Calidad, productividad y competitividad . Mexico : DIaz 
de Santos , 1989. 8487189229.  
Flores Guivar, Elizabeth y Mas Cruz, Arianna. 2015. Aplicación de la metodología PHVA 
para la mejora de la productividad en el área de producción de la empresa KAR & MA 
S.A.C. Lima : Universidad San Martin de Porres, 2015.  
Galgano, Alberto. 2008. Los siete instrumentos de la Calidad Total. Madrid : Ediciones 
Díaz de Santos SA, 2008. 8479782307.  
Gutiérrez Pulido, Humberto. 2010. Calidad total y productividad. 3°. Mexico : McGraw- 
Hill/Interamericana Editores, S.A., 2010. pág. 120. 9786071503152.  
Heredia Álvaro, José Antonio . 2001. Sistema de indicadores para la mejora y el control 
integrado de proceso. Italia : Publicacions de la Universitat Jaume, 2001. pág. 28. 
8480213701.  
Hernández, Roberto, Fernández, Carlos y Baptista, María. 2010. Metodología de la 
investigación. México : McGraw-Hill, 2010. pág. 656. Vol. 5°. 9786071502919.  
Instituto de Estudios Económicos y Sociales . 2016. Reporte sectorial de calzado. Lima : 
s.n., 2016.  
 
  94  
Koontz, Harold y Weihrich, Heinz. 2004. Administración una perspectiva global. s.l. : 
McGraw-Hill Interamericana, 2004. pág. 14. Vol. 12a.  
Leiva Llicán , Cristian Segundo y Padilla Rodríguez, Juan Anderson. 2016. Modelo de 
Gestión de procesos por el Ciclo de Deming para mejorar la productividad de la epresa de 
calzados Sharon del distrito El Porvenir 2016. Trujillo : Universidad Privada Leonardo Da 
Vinci, 2016.  
Lobo Mesquita, Lígia. 2012. Mejoras en los procesos productivos de una fábrica de 
calzados con el uso de herramientas de la calidad de la escuela japonesa. Buenos Aires : 
s.n., 2012.  
Lopez Herrera, Jorge. 2013. Mas Productividad. s.l. : Bloomington , 2013. 
9781463374792.  
Myronenko, Yana. 2012. Productivity – measurement and improvement. Stockholm : KTH 
VETENSKAP OCH KONST, 2012.  
Oleira Da Silva, Reinaldo. 2002. Teorías de la Administración. s.l. : Internacional Thomson 
Editores S.A., 2002. pág. 20.  
Pérez Villa, Pastor Emilio y Múnera Vásquez, Francisco Nahum. 2007. Reflexiones para 
implementar un sistema de gestión de la calidad (ISO 9001:2000) en cooperativas y 
empresas de economia solidaria. Bogotá : Universidad Cooperativa de Colombia, 2007. 
9588325293.  
Reyes, Marlon. 2015. Implementación del ciclo de mejora Continua de Deming para 
incrementar la productividad de la empresa calzados león en el año 2015. Trujillo :  
Universidad César Vallejo, 2015.  
Robbins, Stephen y Coulter, Mary. 2005. Administración. s.l. : Pearson Educación, 2005.  
Vol. 8.  
Torres Hernandez, Zacarias y Torres Martínez, Helí. 2014. Planeación y Control.  
Mexico : Grupo Editorial Patria, 2014. pág. 97. 9786074388732.  
  
Villaverde Martínez, Jesus Cristian Gustavo. 2012. Propuesta de implementación de los 
14 principios del Dr. Deming en una empresa de envases y envolturas plásticas. Lima : 
Pontificia Universidad Católica del Perú, 2012.  
 
  95  
Yarto Chavez, Manuel Antonio. 2010. Modelo de Mejora Continua en la Productividad de 
Empresas de Cartón Corrugado del Área Metropolitana de la Ciudad de México.  



























ANEXOS   
 
  96  




















            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
 Observaciones:        
 
Firma  
KI   SPORT   








  97  
   
Anexo2. Recolección de datos antes del Ciclo de Deming  
  
  







FIJADA  EFICACIA  
PRODUCCIÓN (PAR 
ZAPATOS)  H-H (HORAS)  EFICIENCIA  PRODUCTIVIDAD  
1  48  12  72  0.67  48  88.40  0.54  0.36  
2  48  10  60  0.80  48  86.37  0.56  0.44  
3  36  9  54  0.67  36  76  0.47  0.32  
4  48  10  60  0.80  48  85.57  0.56  0.45  
5  60  12  72  0.83  60  90  0.67  0.56  
6  36  9  54  0.67  36  76.5  0.47  0.31  
7  48  10  60  0.80  48  88.37  0.54  0.43  
8  60  12  72  0.83  60  92.3  0.65  0.54  
9  48  10  60  0.80  48  87  0.55  0.44  
10  36  12  72  0.50  36  77  0.47  0.23  
11  65  12  72  0.90  72  93  0.77  0.70  
12  60  12  72  0.83  60  92  0.65  0.54  
13  48  12  72  0.67  48  94.22  0.51  0.34  
14  36  12  72  0.50  36  76.56  0.47  0.24  
15  60  12  72  0.83  60  89  0.67  0.56  
16  48  12  72  0.67  48  86  0.56  0.37  
17  48  11  66  0.73  48  85.44  0.56  0.41  
18  36  10  60  0.60  36  75.90  0.47  0.28  
19  48  12  72  0.67  48  88.00  0.55  0.36  
20  60  12  72  0.83  60  88.03  0.68  0.57  
21  48  12  72  0.67  48  90.05  0.53  0.36  
22  64  12  72  0.89  72  97.00  0.74  0.66  
23  60  12  72  0.83  60  87.00  0.69  0.57  
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24  60  12  72  0.83  60  88.00  0.68  0.57  
25  65  12  72  0.90  72  97.06  0.74  0.67  
26  60  12  72  0.83  60  89.00  0.67  0.56  
27  48  10  60  0.80  48  88.56  0.54  0.43  
28  36  9  54  0.67  36  76.20  0.47  0.31  
29  48  10  60  0.80  48  88.00  0.55  0.44  
30  60  12  72  0.83  60  89.00  0.67  0.56  
3. Recolección de datos después del Ciclo de Deming  
  






FIJADA  EFICACIA  
PRODUCCIÓN (PAR ZAPATOS)  
H-H (HORAS)  EFICIENCIA  PRODUCTIVIDAD 
61  12  72  0.85  61  88.00  0.69  0.59 
60  11  66  0.91  51  86.00  0.59  0.54 
58  10  60  0.97  38  76.50  0.50  0.48 
60  10  60  1.00  55  83.50  0.66  0.66 
62  11  66  0.94  62  89.50  0.69  0.65 
58  10  60  0.97  38  83.70  0.45  0.44 
60  10  60  1.00  50  87.50  0.57  0.57 
62  11  66  0.94  63  91.00  0.69  0.65 
50  10  60  0.83  50  87.00  0.57  0.48 
56  11  66  0.85  38  77.00  0.49  0.42 
69  12  72  0.96  74  92.00  0.80  0.77 
72  12  72  1.00  64  92.00  0.70  0.70 
52  10  60  0.87  52  94.00  0.55  0.48 
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68  12  72  0.94  43  76.00  0.57  0.53 
62  12  72  0.86  62  89.70  0.69  0.60 
50  12  72  0.69  50  87.00  0.57  0.40 
51  11  66  0.77  51  86.40  0.59  0.46 
58  11  66  0.88  40  78.00  0.51  0.45 
52  12  72  0.72  52  90.00  0.58  0.42 
62  12  72  0.86  62  87.50  0.71  0.61 
52  11  66  0.79  52  87.35  0.60  0.47 
72  12  72  1.00  74  95.00  0.78  0.78 
56  10  60  0.93  63  85.00  0.74  0.69 
66  11  66  1.00  62  85.00  0.73  0.73 
62  11  66  0.94  75  95.00  0.79  0.74 
65  11  66  0.98  65  90.00  0.72  0.71 
52  12  72  0.72  52  90.40  0.58  0.42 
42  12  72  0.58  42  80.54  0.52  0.30 
68  12  72  0.94  52  90.00  0.58  0.55 
70  12  72  0.97  65  93.00  0.70  0.68 




KI SPORT   
Código de 
producción:  
     
Fecha:  
  
Cantidad a producir:     
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N° de pliegos:     
Cantidad de cortes 
necesarios:  
     
Piezas para:   Cantidad  
1       
2       
3       
4       
5       
6       
7       
8       
9       
10      
   
Personal que se encuentra a 
cargo:  
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Instrumento:     
Observaciones:     
Firma  




KI SPORT  
N° de Orden  
Código  
  
 Fecha        
   
 Tarjeta de Producción    
  
Cortador Armador  Aparador Alistado   
 Modelo Material           
  
0  1  2  3  4  5  6  7  8  9  PARES 
                      
 Cliente       
   
  
Acabado  
N° Orden      
Código    
Color    
  
Armado  
N° Orden    
Código    
Color    
  
Aparado  
N° Orden    
Código    
Color    
  
Desbaste  
N° Orden    
Código    
Color    
  N° Orden    
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 Color       Cortado  Código    
Color    
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Anexo 8. Matriz de Validación por expertos 3  
  
 
